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Production of cellulosic articles, e.g. fibers, comprises extruding solution to 
produce fiber, stretching article produced, feeding it without tension to 
conveyor and removing it from end of conveyor under tension 
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Abstract of DE1 0023391 

The invention relates to a method for producing ;> i. 

extruded, cellulosic continuous shaped bodies |j| 
from an extrusion solution containing cellulose, ~-U-< 
water and tertiary amino-oxide. In order to , . y v 0 

improve the textile properties of the extruded v ^/O ^/ 

continuous shaped bodies with regard to the prior ■ \ Cf f ^ 

art, the invention provides that the continuous 9 - ) 

shaped body (5) is conveyed, with essentially no nm | 1[ l| f*4 * / 

tensile stress, on a conveying device (11) * > , V \ v 1 *' / ffl W 

between an extrusion nozzle opening and a take- !=h — - - ^ — 
off unit (24). To this end, the speed of 
conveyance of the interconnected conveying 
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device (11) is preferably less than the extrusion ,c H \ / ' ' * * \ - r "* 

rate and less than the take-off rate of the take-off M J, _ A 13 14 

unit (24). By employing these measures, the 
textile properties such as loop strength and 

tendency to fibriilate can be considerably m 
improved. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren und Vorrichtung zur zugspannungsfreien Forderung von Endlosformkorpern 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ex- 
trudierter, cellulosischer Endlosformkorper aus einer Ex- 
trusionsldsung, enthaltend Cellulose, Wasser und tertia- 
res Aminoxid. 

Um gegenuber dem Stand der Technik die textilen Eigen- 
schaften der extrudierten Endlosformkorper zu verbes- 
sern, ist erfindungsgemaS vorgesehen, dass zwischen ei- 
ner Extrusionsdusenoffnung und einem Abzugswerk (24) 
der Endlosformkorper (5) auf einer Fordereinrichtung (11) 
im Wesentlichenzugspannungsfrei transportiert wird. Die 
Fordergeschwindigkeit der zwischengeschalteten Forder- 
einrichtung (11) ist dabei vorzugsweise kleiner-als die Ex- 
trusionsgeschwindigkeit und als die Abzugsgeschwindig- 
keit des Abzugswerkes (24). Durch diese MaRnahme las- 
sen sich die textilen Eigenschaften wie Schlingenfestig- 
• keit und Fibrillierungsneigung erheblich verbessern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Herstellen cellu- 
losischer Endlosformkorper, wie. Filamente, Stapelfasern, 
Membranen und Folien, bei dem eine Extrusionslosung ent- 5 
haltend Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxid zu minde- 
stens einem Endlosformkorper extrudierl und dann der End- 
losformkorper verslreckt wird, anschlieBend der Endlos- 
formkorper auf einer Fordereinrichtung aufgenommen und 
von der Fordereinrichtung durch ein Abzugswerk abgezo- 10 
gen wird. 

Die Erfindung betrifft des Weiteren eine Vorrichtung zur 
Herstellung cellulosischer Endlosformkorper, wie Fila- 
mente, Stapelfasern, Membranen und Folien, aus einer Ex- 
trusionslosung aus Cellulose, Wasser und tertiarem Amin- 15 
oxid, mil mindestens einer Extrusionsdusenoffnung, die von 
der Extrusionslosung durchstromt ist und stromab der die 
Extrusionslosung zu einem Endlosformkorper extrudiert ist, 
und mil einem Abzugswerk, durch das eine Zugspannung 
auf den Endloskorper aufbringbar und der Endlosformkor- 20 
per aus der Vorrichtung abziehbar ist. 

Im Stand der Technik werden die Abmessiingen der ex- 
trudierten Endlosformkorper nach der Koagulation und der 
Stabilisierung durch das Aufbringen einer Zugspannung 
eingestellt. Die Zugspannung wird durch das Abzugswerk 25 
erzeugt, das den Endlosfonnk6rper aufgreift, abzieht und 
weiteren Verfahrensschritten zufiihrt. 

So wird bei dem Verfahren und der Vorrichtung, die in der 
WO 93/19230 gezeigt sind, ein Verbund aus einer Vielzahl 
von Endlosformkorpem in Form von Spinnfaden nach dem 30 
Austria aus einer Spinndusenflache Liber eine Ablenkrolle 
zusammengefassl und abgezogen. Die Ablenkrolle ist dabei 
in einem Fallbad angeordnet. 

Durch die starke Umlenkung der Endlosformkorper an 
der Ablenkrolle im Koagulationsbad werden die Faden me- 35 
chanisch stark belastet. Dies fuhrt zu Beeintrachtigungen 
der Faserqualitat, so dass durch das Verfahren und die Vor- 
richtung der WO 93/19230 Fasem erzeugt werden, die zur 
Sprodigkeit, Fibrillierung und zum Filamentbruch neigen. 

Durch die Umlenkung innerhalb des Koagulationsbades 40 
sind der Vorrichtung und dem Verfahren der WO 93/19230 
aufgrund der Viskositat des Koagulationsbades Grenzen 
hinsichtlich der Geschwindigkeit des Spinnfadens im Ko- 
agulationsbad gesetzt. 

Urn dieses Problem zu vermeiden, wird bei dem Verfah- 45 
ren und der Vorrichtung der WO 96/30566 der Endlosform- 
korper durch einen Koagulationsflussigkeitsfilm geleitet. 
Urn die Koagulationsflussigkfeit aus dem Endlosformkorper 
zu entfernen, wird dieser urn einen Winkel zwischen 45° 
und 60° am unteren Ende des Uberlaufs plbtzlich umge- 50 
lenkt. Dadurch stromt die Koagulationsflussigkeit weiter. 

Auch bei dem Verfahren und der Vorrichtung der 
WO 96/30566 wirkt auf den Endlosformkorper bereits ab 
der Extrusionsdusenoffnung eine Zugspannung verursacht 
durch das mechanische Faserabzugsorgan. 55 

Durch die hohe mechanische Belastung aufgrund der 
Zugspannung und der plotzlichen Umlenkung weisen die 
durch das Verfahren und die Vorrichtung der WO 96/30566 
erhaltenen Fasern schlechte textile Eigenschaften auf. Ins- 
besondere lassen die Fibrillierungsneigung, die Schlingen- 60 
festigkeit und das Krauselungs vernal ten 2u wunschen ubrig. 

Bei dem Verfahren und der Vorrichtung der 
EP0 617 150 A 1 werden Viskose-Spinnfilamente in Fonn 
eines kontinuierlichen Kabels mittels Walzen abgezogen, 
uber mehrere Rollen umgelenkt und dann auf einen Band- .65 
forderer zur Bildung eines Spinnvlieses geleitet. Bei diesem 
Verfahren wird bewuBt die Bildung eines Gewebes ange- 
strebt. Fur die Erzeugung von Stapelfasern ist dieses System 
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aufgrund der sich bildenden Wirrlagen und aufgrund der 
Verhakung der Filamente nicht geeignet. 

Auch bei diesem Verfahren werden Fasern erzeugt die 
nur maBig gute Fasereigenschaften aufweisen. 

Der Erfindung liegt in Anbetracht der Nachteile des Stan- 
des der Technik daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu schaffen, durch welche die textilen 
Eigenschaften von Endlosformkorpem wie Stapelfasern und 
Filamenten verbessert werden konnen. Des Weiteren liegt 
dem Verfahren und der Vorrichtung die Aufgabe zugrunde, 
dass die Fibrillierungsneigung der Fasern gesenkt und die 
Schlingenfestigkeit erhoht wird. 

Dieses Ziel wird fur das eingangs genannte Verfahren er- 
findungsgemaB dadurch erreicht, dass der Endlosformkor- 
per nach der Fonngebung auf einer Fordereinrichtung auf- 
genommen wird und auf der Fordereinrichtung im Wesentli- 
chen zugspannungsfrei zu dem Abzugswerk gefordert wird. 

Bei der Vorrichtung wird die Aufgabe erflndungsgemaB 
dadurch gelost, dass zwischen der Extrusionsdusenoffnung 
und dem Abzugswerk eine Fordereinrichtung vorgesehen 
ist, durch die der Endlosformkorper im Wesendichen zugs- 
pannungsfrei zur Abzugsvorrichtung fbrderbar ist. 

ErfindungsgemaB wird also der Endlosformkorper in ei- 
nem Bereich im Wesentlichen zugspannungsfrei gefordert, 
in dem er sich verfestigt und stabilisiert bzw. relaxieren 
kann. Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, dass die 
textilen Eigenschaften des Endlosformkorpers sich durch 
ein derarl gefuhrt.es Verfahren und Vorrichtung erheblich 
verbessern, wenn gerade in dem kritischen Bereich nach der 
Formgebung keine mechanisch aufgebrachten Zugspannun- 
gen auf den Endlosformkorper wirken. 

Da in dem Bereich der Fordereinrichtung der extrudierte 
Endlosformkorper koaguliert und sich stabilisiert, haben 
Spannungen, die auf den Endlosformkorper ein wirken, be- 
sonders starken Einfluss auf die mechanischen Eigenschaf- 
ten des Endlosformkorpers. Dieser Einfluss wird erfln- 
dungsgemaB minimiert. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das erfindungsge- 
maBe Verfahren konnen sowohl zur Herstellung von Folien, 
Filament verb unden, Membranen als auch zur Herstellung 
von Stapelfasern eingesetzt werden. Bei der An wenduhg der 
Erfindung in der Spinntechnik ist der Endlosformkorper ein 
Spinnfaden und die Extrusionsdusenoffnung ist eine Spinn- 
dusenoffnung. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren und der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung werden ublicherweise eine Viel- 
zahl von Endlosformkorpem gieichzeitig verarbeitet. Da 
alle Endlosformkorper auf die gleiche Weise parallel verar- 
beitet werden, werden Verfahren und Vorrichtung der Ein- 
fachheit halber exempt arisen nur mittels einem Endlosform- 
korper dargestellt. Es ist ausdrucklich vorgesehen, dass eine 
Vielzahl von Endlosformkorpem gieichzeitig die selben 
Verfahrensschritte.durchlauft und durch die Vorrichtung be- 
arbeitet wird. 

Zwar sind Fordereinrichtungen im Bereich der Spinntech- 
nik bekannt, die im Wesentlichen zugspannungsfrei fordern. 
Doch sind diese Fordereinrichtungen nicht geeignet, die tex- 
tilen Eigenschaften der auf ihnen transport ierten Extrudate 
zu verbessern. 

So ist in der DE 29 50 015 ein Schwingforderer gezeigt, 
der einen Faserkuchen durch einen Waschapparat fordert. 
Allerdings ist dieser Schwingapparat in Extrusionsrichtung 
des Endlosformkorpers hinter einem Abzugswerk 17 ange- 
ordnet. Somit isi auch aus der DE 29 50014 Al der Endlos- 
formkorper unter mechanisch aufgebrachter Zugspannung 
direkt aus der Extrusionsdiise abgezogen. Wie oben erlau- 
tert, wirkt sich dies nachteilig auf die textilen Eigenschaften 
des Endlosformkdrpers aus. 
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In dem Bereich, in dem der Schwingtorderer der 
DE 29 50 014 A 1 angeordnet ist, lassen sich die textilcn Ei- 
genschaften des Endlosfonnkorpers nicht mehr beeinflus- 
sen. Der darin beschriebene Schwingforderer wird lediglich 
zum Auswaschen der Fasern verwendet. 

In der WO 98/0791 1 ist eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren beschrieben, mit dem Vliese hergestellt werden. Dazu 
werden an einer Extrusionsdiise in Form einer Spinnduse 
die extrudierten Spinnfaden durch starke Luftstromungen 
unmittelbar nach Austritt verzogen und zerkleinert Diese 
kurzen Fasern fallen dann in Wirrlage auf einen Riemenfor- 
derer, auf dem sie zu einer Vlies matte koagulieren. 

Das Verfahren und die Vorrichtung der WO 98/07911 
sind mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung nicht vergleichbar, da keine 
Endlosfonnkorper gebildel werden kdnnen. AuBerdem ist 
das Verfahren und die Vorrichtung, wie sie in der 
WO 98/07911 beschrieben sind, nicht fur die Herstellung 
von gleichmaBigen Fasereigenschaften geeignet. Dies au- 
Bert sich in sehr starken Titerschwankungen und in un- 
gleichmaBigen Werten der Zug- bzw. Schlingenfesugkeiten. 
Bedingt durch die Wirrlage der einzelne Filamente und der 
notwendigen Uberfuhrung zu Stapelfasern durch Schneiden 
der Endlosfilamente sind keine einheitlichen Schnittlangen 
erreichbar - es kommt zu einer starken Streuung der Schnitt- 
lange. 

Die vorliegende Erfindung hat zum Ziel, die mechani- 
schen Eigenschaften eines jeden einzelnen Formkorpers zu 
verbessem. Der Endlosfonnkorper wird erfindungsgemaB 
wahrend seines Transports zum Abzugswerk nicht zerklei- 
nert. Die mechanise hen Eigenschaften der Vlies matte der 
WO 98/007911 dagegen werden im wesentlichen durch die 
Art der Wirrlage beeinflusst und nicht durch die Eigenschaf- 
ten der einzelnen, zerkleinerten Faden. 

Ein zugspannungsfreies Fordern des Endlosforrnkorpers 
auf der Fordereinrichtung ist besonders vorteilhaft dann 
moglich, wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Verfah- 
rens oder der Vorrichtung der Endlosfonnkorper auf der 
Fordereinrichtung mit einer Fordergeschwindigkeit, die 
kleiner als die Extrusionsgeschwindigkeit des Endlosfonn- 
korpers ist, gefdrdert wird. Durch die geringere Forderge- 
schwindigkeit ist gewahrleistet, dass keinerlei Zug auf den 
Endlosfonnkorper ausgeubt wird. Folglich kann der Endlos- 
fonnkorper wahrend der Forderung relaxieren urid nach der 
Relaxation von einem Abzugswerk aufgenommen werden 
und einer Schneidmaschine zugefuhrl werden. 

Dabei kann in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
des Verfahrens oder der Vorrichtung der Endlosfonnkorper 
durch das Abzugswerk mit einer Abzugsgeschwindigkeit 
abgezogen werden, die im Wesentlichen der Extrusionsge- 
schwindigkeit des Endlosforrnkorpers entspricht. Die For- 
dereinrichtung bildet bei dieser Ausgestaltung somit eine 
Art zwischenliegende Pufferzone, in der der extrudierte 
Endlosfonnkorper spannungsfrei Lransportiert wird. Durch 
die hohe Abziehgeschwindigkeit des Abzugswerks ist si- 
chergestellt, dass der Pufferbereich nicht uberlauft und die 
Beaxbeitungsgeschwindigkeit der weiteren Bearbeitungs- 
schritte hinter der Abzugs vorrichtung der Extrusionsge- 
schwindigkeit entspricht. 

Besonders vorteilhaft ist es audi, wenn der Endlosfonn- 
korper auf der Fordereinrichtung millets hin- und hergehen- 
der Bewegung der Fordereinrichtung vorzugsweise quer zur 
Forderrichtung gefdrdert wird. Insbesondere kann die For- 
dereinrichtung als Schuttel-. Sen wing- oder Vibrationsfor- 
derer ausgebildet sein. 

Durch die hin- und hergehende Bewegung der Forderein- 
richtung ist es in einer weiteren Ausgestaltung moglich, 
diese zur Forderung des Endlosforrnkorpers notige Be we- 
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gung gleichzeitig zu einer geomelrisch geordneten Ablage 
des Endlosforrnkorpers in Form eines Endlosformkorperku- 
chens auf der Fordereinrichtung zu nut zen: Der Endlosfonn- 
korper irifft auf die sich bewegende Fordereinrichtung auf 

5 und wird aufgrund der Relativbewegung zwischen Endlos- 
fonnkorper und Fordereinrichtung automatisch wellenfor- 
mig bzw. breitflachig aufgelegt, sodas s der Formkorper gut 
relaxieren kann. Zudem ennoglicht die Forderung der End- 
losfonnkorper im spannungsfreien und gequollenen Zu- 
lu stand die optimale Ausbildung der Faserkrauselung, die ein 
wesendiches Kriterium bei der Weiterverarbeitung insbe- 
sondere von Stapelfasern darstellt. 

Um die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung an 
die Extrusionsgeschwindigkeit und/oder die Abzugsge- 

15 schwindigkeit und/oder an verschiedene Betriebspararneter, 
wieEndlosformkorperbeschafTenheit und -abmessungen an- 
zupassen, kann in einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung eine Steuereinrichtung vorgesehen sein, die auf die 
Fordereinrichtung einwirki und durch die der Hub und/oder 

20 die Frequenz der Bewegung der Fordereinrichtung bzw. Ab- 
legeeinrichtung einstellbar sind. Dabei konnen auch Senso- 
ren vorgesehen sein, die die Extrusionsgeschwindigkeit, die 
Abzugsgeschwindigkeit, die Beschaffenheil und/oder Ab- 
messungen des Endlosfonnkorpers uberwachen und den 

25 Aufbau eines Regelkreises zur Sieuerung der Fordereinrich- 
tung ennog lichen. 

Besonderes Augenmerk muss bei der Stapelfaser- und Fi- 
lamentherstellung auf die gleichmaBige Ablage der Endlos- 
fonnkorper nach dem Spinnprozess gerichtel werden, damit 

30 es zu keinen Verschlaufungen der Einzel filamente kommt. 
Dies ist insbesondere bei der Produktion von Stapelfasern 
notwendig, um eine gute und gleichmaBige Schnittlangen- 
verteilung zu erhalten. Um das Ablegen des Endlosforrnkor- 
pers auf einer Transportflache der Fordereinrichtung zu ver- 

35 gleichmaBigen, kann ein zumindest abschnittsweise statio- 
nares oder sich mit der Fordereinrichtung mi tbewegendes 
Leitrnittel vorgesehen sein, auf das der Endlosfonnkorper 
auftrifft, und dadurch auf die bewegliche Fordereinrichtung 
geleitet wird. Der Endlosfonnkorper kann durch das Leit- 

40 mittel sicher aufgefangen und kontrolliert auf die Forderein- 
richtung geleitet werden. Durch eine Relativbewegung zwi- 
schen Leitrnittel und Fordereinrichtung fi ndet in Forderrich- 
tung hinter dem Leitrnittel ein geordnetes Ablegen des End- 
losfonnkorpers als vorzugsweise gestapelter, geschichteter 

45 oder gefalteterEndlosfonnkorperkuchen stall.. 

Insbesondere aufgrund der breitflachigen bzw. welligen 
Ablage des Endlosfonnkorpers auf der Fordereinrichtung ist 
es moglich, die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrich- 
tung gegenuber der Extrusionsgeschwindigkeit und der Ab- 

50 zugsvorrichtung zu sehken. 

In einer weiteren Ausgestaltung wird der Endlos formkor- 
per vom Leitrnittel durch ein Flussigkeitsbad, beispiels- 
weise durch ein Koagulationsbad, transportien, der in For- 
derrichtung flieBt. Dadurch wird die Reibung zwischen dem 

55 Leiunittel und dem Endlosfonnkorper minimiert. Alternativ 
oder zusatzlich kann das Leitrnittel auch eine besonders 
glatt ausgestaltete Oberflache und/oder eine Anli-Hafl-Be- 
schichtung aufweisen. Das Leitrnittel sowie die Forderein- 
richtung konnen mit Bohrungen zum Ableiten der Koagula- 

60 tionsbadlosung und/oder mit Rillen zur Fuhrung des Endlos- 
fonnkorpers versehen sein! Das Leitblech kann in Richtung 
der Schwerkraftoderin Extrusionsrichtung direkt unterhalb 
der Extrusionsdiisenoffnung angeordnet sein. 

Der Endlosformkorperkuchen auf der Fordereinrichtung 

65 kann in einer weiteren Ausgestaltung durch mehrere Zonen, 
bei spiel weise eine Einlaufzone, eine Entwasserungszone, 
eine Waschzone und eine Nachbehandlungszone gefordert 
werden. Diese Zonen konnen jeweils einzeln oder in beliebi- 
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ger Konibinaiion auch mehrfach hintereinander vorgesehen 
sein. 

In der Einlaufzone wird der Endlosformkorperkuchen 
durch ein Koagulationsbad transportierl. Das Koagulations- 
bad befindet sich auf der Oberflache der Fordereinrichtung 5 
und kann zumindest teilweise aus der Koagulationsbadlo- 
sung von der Koagulationsbadzufuhreinrichtung gebildet 
sein. 

In der Waschzone wird ein Waschmediurn dem Endlos- 
formkorperkuchen auf der Fordereinrichtung zugeleitet. Da- io 
durch kann der Endlosformkorperkuchen im Wesentlichen 
losungsmittelfrei gewaschen werden. Besonders vorteilhaft 
ist es dabei, wenn das Waschmediurn in der Waschzone im 
Gegenstrom, enlgegengesetzt zur Forderrichtung des End- 
losformkorperkuchen s, stromt. 15 

In der Entwasserungszone wird das Waschmediurn und/ 
oder die Koagulationsbadlosung aus der Fordereinrichtung 
abgeleitet. Die abgeleitete Koagulationsbadlosung und/oder 
das abgeleitete Waschmediurn konnen jeweils wieder ver- 
wendet und dem Verfahren erneut zugefiihrt werden. 20 

Im AnschluB an die Waschzone kann der Endlosformkor- 
perkuchen auf die selbe Weise in einer Nachbehandlungs- 
zone nachbehandelt bzw. mit einer Fettauflage impragniert 
werden. 

Die Entwasserungszone kann zurn Ableiten des Koagula- 25 
tionsbades oder des Waschmediums Perforationen aufwei- 
sen. Unterhalb der Perforationen konnen AufTangwannen 
angeordnet sein, die das abgeleitete Koagulationsbad und/ 
oder das Waschmediurn auffangen. 

Vorzugs weise befindet sich bei einer Fordereinrichtung 30 
die Einlaufzone in Forderrichtung vor der Entwasserungs- 
zone und die Entwasserungszone vor der Waschzone. Die 
Transport ft ache kann in weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tungen Einrichtungen zur Verbesserung des Transports des 
Endlosformkorperkuchens aufweisen. So konnen Begren- 35 
zungsmittel vorgesehen sein, die sich an den in Richtung 
quer zur Forderrichtung gelegenen Randern der Transport- 
flache iiber die Transportflache erheben und diese begren- 
zen. Die Begren zungsmittel verhindern das Abf alien des 
Endlosformkorperkuchens von der Fordereinrichtung und 40 
emioglichen eine gleichmaBige Langenausrichtung der ab- 
gelegten Endlosfonnkorper, welche im AnschluB nach dem 
Abzugswerk einer Schneidmaschine zur Herstellung von 
Stapelfasem zugefiihrt werden konnen. 

Diese spezielle Ausgestaltung der Transportflache wirkt 45 
sich positiv auf die gleichmaBige Schnittlange der Stapelfa- 
ser aus. 

Des Weiteren kann die Transportflache Forderrinnen auf- 
weisen, in denen der Endlosformkorperkuchen gefuhrt und 
gefordert wird. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn 50 
eine Vielzahl von Endlosformkorpem gleichzeitig herge- 
stellt wird. 

Um ein leichtes Abziehen der Vielzahl von extrudierten 
Endlosfonnkorper am Ende der Fordereinrichtung durch das 
Abzugswerk zu ermoglichen, kann jeder Forderrinne eine 55 
Extrusionsduse zugeordnet sein. Insbesondere kann fur jede 
Extrusionsduse eine einzige Forderrinne vorgesehen sein. 
Dadurch wird vermieden, dass sich im Spinnkuchen ein 
nicht mehr auflosbares Gewirr bildet. 

Die Forderrinnen konnen einen im Wesentlichen rechlek- 60 
kigenoder einen im Wesentlichen V-formigen Querschnitt 
aufweisen. Die Querschnittsgestaltung der Forderrinnen 
kann je nach Erfordernis auch andere Querschnittsfonnen 
aufweisen: 

Im Folgeriden wird das erfindungsgemaBe Verfahren und 65 
die erfindungsgemaBe Vorrichtung anhand von zwei Aus- 
fuhrungsbeispielen mil Bezug auf die Figuren beschrieben. 
Die Erfindung wird dabei exemplarisch zu einem Verfahren 
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und einer Vorrichtung zur Herslellung von Spinnfaden er- 
lautert. Die Erfindung ist jcdoch nicht auf diese Anwendung 
beschrankt, vielmehr konnen auch Folien, Membranen, 
Hohlmembranen und Stapelfasem ohne Anderungen durch 
die Erfindung hergestellt werden, ohne dass besondere An- 
passungen der Fordereinrichtung notwendig sind. 
Es zeigen: 

Fig, 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens; 

Fig. 1 A eine erste Variante des Ausfuhrungsbeispiels der 
Fig. 1 in einem Schnitt entlang der Linie A-A der Fig. 1 ; 

Fig. IB eine zweite Variante des Ausfuhrungsbeispiels 
der Fig. 1 in einem Schnitl entlang der Linie A-A der Fig. 1 ; 

Fig. 1C eine zweite Variante des Ausfuhrungsbeispiels 
der Fig. 1 in einem Schnitt entlang der Linie A-A der Fig. 1 ; 

Fig. 2 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge ma- 
Ben Verfahrens. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 zeigt eine Reihe von 
Kopfen 1 als Extrusionskopfe, die uber ein beheiztes Lei- 
tungssystem 2 mil einer zahfiussigen Extrusionslosung ver- 
sorgt werden. Um eine konlinuierliche Versorgung der 
Spinnkopfe 1 zu gewahrleisten, ist im Lei tungssy stem 2 ein 
Pufferbehalter 3 angeordnet, der Volumenstrom- und Druck- 
schwankungen im Lei tungssy stem 2 vor den Extrusionskop- 
fen ausgleicht. 

Als Extrusionslosung wird beim ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel eine Spinnmasse aus 1 5% Cellulose Typ MoDo Crown 
Dissolving - DP 5 10 bis 550, 75% NMMO (N-Methyl-Mor- 
pholin-N-Oxid) und 10% Wasser verwendet. Die Tempera- 
tur der Extrusionslosung im Leitungssystem 2 betragt 
100°G. Das Nullscherviskositatsniveau der Extrusionslo- 
sung gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel betragt 7900 
Pas.. 

Jeder der Spinnkopfe 1 weist mindestens eine beheizte 
Spinnkapillare 4, vorzugs weise eine Vielzahl von Spinnka- 
pillaren 4 in einreihiger Ausfuhrung auf. Die Spinnkapilla- 
ren sind Rohrchen aus Chrom-Nickel-Stahl mit einem In- 
nendurchmesser im Bereich von 250 pm und einer Lange 
von etwa 20 mm. Das Langen-Durchmesser-(IVD)Verhalt- 
nis betragt um die 80. Es konnen auch Spinnkapillaren von 
wesentlich groBerem LED-Verhaltnis verwendet werden. 
Der Abstand der Mittelachsen der Spinnkapillaren eines 
Spinnkopfes beU-agt ungefahr 1 mm. 

Der Massendurchsatz pro Spinnkapillare betragt in etwa 
0,10 g pro Minute. Die Spinnkapillaren werden durch HeiB- 
wasser auf eine Temperatur um die 1 50°C geheizt. 

Die Spinnkapillaren 4 enden in einer Extrusionsdusenoff- 
nung (ohne Bezugszeichen), aus der die Spinnmasse in 
Form eines Spinnfadens 5 als extrudierter Endlosformkor- 
per austritt. 

Die durch die Extrusionsdusenoffnung extrudierten End- 
losfonnkorper 5 passieren einen Luflspalt bzw. eine Gas- 
strecke 6. In der Gasstrecke 6 wird der Endlosformkorper 5 
durch Luft 7 verstreckt, die aus dem Spinn- oder Extrusions- 
kopf 1 parallel zur Fadenachse entlang des Endlosfonnkor- 
pers 5 stromt. Die Geschwindigkeit der Luft 7 ist groBer als 
die Extrusionsgeschwindigkeit des Spinnfadens. Bei einer 
Temperatur von etwa 30°C betragt die relative Feuchte der 
Luft 7 etwa 70%. Die Spinn- bzw. Extrusionsdusenoffnung 
kann einen runden oder einen rechteckigen Querschnitt auf- 
weisen. 

Nach Passieren der Gasstrecke 6 wird der extrudierte und 
verstxeckte Endlosfonnkorper durch eine Befeuchtungsvor- 
richtung 8 mit Koagulationsbadlosung bespruht. Die Be- 
feuchtungs vorrichtung kann als Spruh- bzw. Nebelkammer 
ausgebildet. sein. Durch die Befeuchtungs vorrichtung wird 
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geradc so viel Feuchtigkeil zugefuhrt.. dass ein Verkleben 
dcr in Form eines Vorhangs aus der Vielzahl von Extrusions- 
dusenorfnungen austretenden Endlosfonnkorper verhindert 
wird. 

Nach dem Passieren der Befeuchtungsvorrichtung 9 trifft 
jeder Endlosformkorper 5 auf ein Leitrniltel 9 auf, das in Ex- 
Lrusionsrichtung E direkt unterhalb der Extrusionsdusenoff- 
nung liegt. Das Leitmittel des Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 
1 ist als ein Leitblech 9 ausgestaltet, das kontinuierlich mit 
einer Koagulationsbadlosung 10 versorgt wird, die in JExtru- 
sions-_und Verstrecjcungsrichtung des Endlosformkorpers 5 
an der Endlos^^ Schwer- 
krafteinfluss herabflieBt. Durch den Koagulationsbadfilm ist 
ein schonender Transport der auf das Leitblech 9 auflaufen- 
den Endlosformkorper 5 moglich. 

Sind, wie in Fig. 1 gezeigt, mehrerc Reihen von Spinn- 
kopfen 1 vorgesehen, so kann jeder dieser Reihen ein sepa- 
rates Leitmittel 9 zugeordnet sein: 

An das Leitmittel 9 schlieBt sich in Forderrichtung des 
Endlosformkorpers eine Fdrdereinrichtung 11 an. Die For- 
dereinrichtung 11 1st als Schutteltordereinrichtung ausgebil- 
del und weist einen elektromechanischen Unwuchtanirieb 
11a, elastische Lagerungen lib und eine Transport ft ache 
11c auf. Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 ist nur eine 
Fordereinrichtung 11 dargeslellu Der Hub und die Frequenz 
des Antriebs 11a werden von einer Steuereinrichtung (nicht 
gezeigt) gesteuert und konnen von Hand oder automatisch 
an Verfahrensparameter wie die BeschafTenheit und Zusam- 
niensetzung des Extrudates, die Extrusionsgeschwindigkeit, 
die Abmessungen der Extrusionsduse und die Temperaturen 
der Exlrusionslosung angepasst werden. 

Bei Bedarf kann eine beliebige Anzahl von Forderein- 
richtungen 11 in Forderrichtung hintereinander geschaltet 
werden. Die Transportflache 11c weist drei Bereiche 12, 13 
und 14 auf. Ein in Forderrichtung gelegener erster Bereich 
12 ist als Einlaufzone ausgestaltet, in dein sich die Koagula- 
tionsbadlosung 10 von der Endlosfoniikorperzufuhreinrich- 
tung 9 sammeit und in Forderrichtung F weitertransportiert 
wird. 

In dem sich an die Einlaufzone 12 in Forderrichtung an- 
schlieGenden zweiten Bereich, einer Entwasserungszone 13, 
ist die Transportflache 11c mit Perforationen 15 versehen. 
Die Entwasserungszone 13 ist noch dem Spinnbereich zuzu- 
ordnen und dient dazu, die beim Spinnprozess zugefuhrte 
Koagulationsbadlosung durch die Perforationen 15 aus der 
Fordereinrichtung 11 abzuleiten. Hierzu ist unterhalb der 
Perforationen 15 eine Auffangwanne 16 vorgesehen, in der 
. sich die Koagulationsbadlosung ansammelt und erneut dem 
Leitmittel 9 und/oder der Einlaufzone 12 bzw. der Befeuch- 
tungsvorrichtung 8 zugefuhrt wird. 

In Forderrichtung F der Fordereinrichtung 11 schlieBt 
sich an die Entwasserungszone 13 der dritte Bereich 14, eine 
Waschzone, an. Die Waschzone 14 weist mindestens eine 
Waschvorrichtung 17 auf, die dem Endlosformkorper auf 
der Transportflache der Fordereinrichtung 11 ein Waschme- 
dium zufuhrL AuBerdem kann eine oder mehrere Waschvor- 
richtungen auch fur die Aufbringung einer Fettauflage oder 
sonstiger Nachbehandlungs-, Vernetzungs : oder Bleiche- 
chemikalien auf die Endlosfonnkorper aufgebracht werden. 

Durch das Waschmedium wird der Endlosformkorperku- 
chen ldsiingsmittelfrei gewaschen und beim Ausfuhrungs- 
beispiel der Fig. 1 mit einer 10 g/1 Avivage (50% Leomin 
OR -50% Leomin WG-stickstofYhaltiger Fettsaurepolygly- 
kolester der Fa. Clariant GmbH) bei 45°C ausgeriistet. Die 
Fettauflage wird zur besseren Faserweiterverarbeitung auf- 
gebracht. 

I in Bereich der Waschzone kann die Transportflache 
ebenfalls perforierl sein. 



Unterhalb dcr Perforationen der Transportflache im Be- 
reich der Waschzone 14 sind Auffangwannen 18, die der 
Waschvorrichtung zugeordnet sein konnen, angeordnet. In 
den Auffangwannen 18 wird das im Gegenstrom auf die 

5 Transport II ache 11c geleitete Waschmedium aufgefangen 
und wieder den Waschvorrichlungen 17 zugefuhrt. 

Die Transportflache 11c ist beim Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 1 als eine im Wesentlichen horizontal ausgerichlete Fla- 
che ausgestaltet. Die Oberflache der Transportflache ist, wie 

10 auch die. Oberflache des Fadenleitbleches 9 poliert und/oder 
beschichtet, urn die Haftung des Endlosformkorpers auf der 
Oberflache der Transportflache zu minimieren. 

Die Transportflache erstreckt sich im Wesentlichen in ho- 
rizonlaler Richtung und wird durch den Unwuchtanirieb 11a 

15 in Forderrichtung oszillatorisch hin und her bewegt. Die 
Schwingung der Transportflache 11c kann periodisch oder 
quasi-periodisch und sinusformig oder sagezahnformig sein. 

In den Fig. 1 A bis 1 C ist eine Schnittansicht der Trans- 
portflache 11c entlang der Linie A-A der Fig. 1 gezeigt. 

20 In der Van ante der Fig. 1 A weist die Transportflache 11c 
an ihren beiden senkrecht zur Forderrichtung gelegenen 
Randern Begrcnzungsmittel 19 auf, die sich uber die Ober- 
flache der Transportflache lie. erheben. Die Begrenzungs- 
miltel 19 dienen zur Fuhrung des Endlosformkorperkuchens 

25 20 auf der Transport flache 11c. 

In der zweiten Variante gemaB Fig. IB sind in der Trans- 
portflache 11c zusatzlich zu den Begrenzungsmitteln 19 
Forderrinnen 21 vorgesehen, die durch Stege 22 voneinan- 
der get rennt sind. Im Bereich oberhalb der Stege 22 befindet 

30 sich keine Extrusionsdusenoffnung. Durch die Forderrinnen 
21 wird der vSpinnkuchen gefuhrt und in einzelne Teile ge- 
teilt. 

Wenn Rechteckdusen verwendet werden, die in horizon- 
taler Richtung quer zur Forderrichtung F des Endlosform- 
35 korperkuchens 20 ausgerichtet sind, ist es moglich, uber den 
Stegen 22 keine Extrusionsdusenoffnungen in Extrusions- 
und Verstreckungsrichtung vorzusehen. 

In der dritlen Variante gemaB Fig. 1C sind die Forderrin- 
nen 21 V-fdrmig ausgebildet. Auch hier ist es vorgesehen, 
40 dass oberhalb des Trennbereichs 23 keine Extrusionsdusen- 
offnung vorgesehen ist, so dass die Endlosfonnkorper 5 im- 
mer in einer Forderrinne 21 abgelegt werden. 

Die Extrusionsdusenoffnungen konnen sowohl quer zur 
Forderrichtung als auch in Forderrichtung des Endiosform- 
45 korperkuchens angeordnet sein. 

Aufgrund der schwingenden Bewegung der Transportfla- 
che 11c in Forderricht ung F wird jeder von der Endlosform- 
korperzufuhreinrichtung zugefuhrte Endlosformkorper 5 in 
geometrisch geordneten Lagen, beispielsweise in Fonn wel- 
50 lenformig geschichteter Stapel. auf der Transportflache 11c 
abgelegt. 

Durch diese gef allele bzw. wellige A u Mage des Endlos- 
fonnkorpers 5 ist es moglich, die Fordergeschwindigkeit der 
Fordereinrichtung 11 gegeniiber der Extrusionsgeschwin- 
55 digkeitdes Endlosformkorpers stark zu reduzieren. Im Aus- 
fuhrungsbeispiel der Fig. 1 betragt die Verarbeitungsge- 
schwindigkeit das 50- bis 150-fache der Fordergeschwin- 
digkeit der Fordereinrichtung 11. 

Am Ende der Fordereinrichtung 11 wird der wellig in 
60 Fonn eines Spinnkuchens 20 abgelegte Endlosfonnkorper 
durch ein Abzugswerk 24 entfaltet, abgezogen und wieder 
auf Extrusionsgeschwindigkeit beschleunigt. 

Nachfolgend au f das Abzugswerk kann eine Schneidema- 
schine 25 vorgesehen sein. Durch die Schneidemaschine 25 
65 werden die Endlosformkorper 7 zu Stapeln geschnitten und 
danach bei ca. 105°C getrocknet. 

Die durch das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 erzeugten 
Fasern weisen eine Feinheit von etwa 1,5 dtex und eine Sta- 
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pellange von etwa 40 mm auf. 

Im Anschluss an das Trocknen wird die Faserfeuchligkeit 
auf ca. 10% eingestellt. Weitere Behandlungsmoglichkeiten 
des Endlosformkorpers wie Erzeugung eines verslarklen Fa- 
sercrimps sowie einer Filamentlrocknung konnen ebenso 5 
durchgefuhrt werden. 

Ein zusatzlicher Bleichvorgang vor dem Trocknen wird 
beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 nicht durchgefuhrt. 

Im Bereich der Transportflache 11c konnen Press vorrich- 
tungen. (nicht dargestellt) vorgesehen sein, die den Endlos- 10 
formkorperkuchen abpressen bzw. entwassern. 

Die durch die ublichen standardisierten Verfahren gemes- 
senen textileu Eigenschaften der Endlosformkorper gemaB 
Ausfuhrungsbei spiel der Fig, 1 waren wie folgt: 

Die ReiBkraft trocken betragt urn die 40 cN/tex, die ReiB- 15 
dehnung trocken betragt ca. 13%, die SchlingenreiBfestig- 
keit betragt mehr als 17 cN/tex und die Fibrillierungsnote ist 
2. 

Deinzufolge sind die textilen Eigenschaften gegeniiber 
dem Stand der Technik wesentlich verbessert. 20 

Auf die Bespruhung durch ein Koagulationsbadlosung 
durch die Befeuchtungsvorrichtungen 8 kann im Rahmen 
der vorliegenden Erlindung ohne groBeren negativen Ein- 
fluss auf die textilen Eigenschaften auch verzichtet werden. 

In der Fig. 2 ist ein zweites Ausfuhrungsbei spiel der Er- 25 
flndung dargestellt. 

Im Folgenden wird dabei der Einfachheit halber nur auf 
die Unterschiede zum ersten Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 
eingegangen. 

Anstelle der beheizten Spinnkapillaren wird beim A us- 30 
fuhrungsbeispiel der Fig. 2 eine Runddiise 30 mit Hutchen 
verwendet. Die Diise weist eine Lochzahl im Bereich um 
8500 auf, wobei das Einzelkapillar einen Durch me sser von 
100 um hat. Der AuBendurchmesser der Rundduse betragt 
ca. 80 mm. 35 

Jeder Endlosformkorper bzw. Spinnfaden 5 aus der Rund- 
diise 30 passiert zunachst einen Luftspalt 6 und lauft danach 
direkt in einen Spinntrichter 31. 

Der Spinntrichter 31 ist in einem Koagulationsbad ange- 
ordnet, wobei die Spinnbadzufuhrung so eingestellt wird, 40 
da£ ein Teil der Spinnbadfliissigkeit immer an der Trichter- 
oberkante uberlauft. 

Die aus dem Spinntrichter 31 austretenden Endlosform- 
korperbiindel werden ohne wei teres Verziehen auf die For- 
dereinrichtung 11 aufgelegt, entsprechend dem Endlosform- 45 
korper gemaB Ausfuhrungsbeispiel 1 . 

Somit besteht hinsichtlich der Funktion des Forderein- 
richtung kein Unterschied zwischen einem einzelnen Spinn- 
faden und einem Spinnfadenbundel. Sowohl Spinnfaden als 
auch Spinnfadenbundel sind im Sinne der Erfindung End- 50 
losformkorper. 

Die Runddiisen 30 mitsamt den Spinntrichtern 31 konnen 
sowohl langs als auch quer zur Forderrichtung der Forder- 
einrichtung angeordnet sein. Insbesondere konnen Runddii- 
sen und Spinntrichter 30, 31 rasterfbrmig angeordnet sein. 55 

Die Spinngeschwindigkeit des Ausfuhrungsbei spiels der 
Fig. 2 betragt 30 m/min bei einem Titer von ca. 3,8 dtex. 

Auch bei der Verwendung von Runddiisen werden die 
textilen Eigenschaften der Fasem gegeniiber dem Stand der 
Technik verbessert. So betragt die ReiBkraft trocken mehr 60 
als 29cN/tex bei einer ReiBdehnung von ca. 15% trocken. 
Die SchlingenreiBfestigkeit betragt um die.8,5 cN/tex bei ei- 
ner Fibrillierungsnote von 1 . 

Bei beiden Ausfuhrungsbei spielen wird durch die gcgen- 
uber der Extrusipnsgeschwindigkeit und der Abzugsge- 65 
schwindigkeit herabgesenkie Fordergeschwindigkeit ein 
zugspannungsfreier Transport der Endlosformkorper als 
einzelne Endlosformkorper oder als Endlosformkorperbuh- 
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del in einem Endlos formkorperkuchen erreicht. 

Die durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung hergestell- 
ten Endlosformkorper konnen zur Herstellung von Verpakr 
kungs- und Fasermaterial, als Mischkomponenten zur Her- 
stellung von Garrten, oder zur Herstellung von Vliesstoffen 
und Geweben verwendet werden. 

Bei der Weiterverarbeitung der durch das erfindungsge- 
maBe Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung her- 
gestellten Endlosformkorper konne zusatzliche Komponen- 
ten wie Baumwolle, Lyocell, Rayon, Carbacell, Polyester, 
Polyamid, Ceiluloseacetat, Acrylat, Polypropylen oder Ge- 
mische davon mit bis zu 30 Gew.-% zugemischt werden. 

Paten tanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen cellulosischer Formkor- 
per, wie Fi lament e, Stapelfasern, Membranen und Fo- 
lien, umfassend die folgenden Verfahrensschritte: 

- Extrudieren einer Extrusionslosung enthaltend 
Wasser, Cellulose und lertiares Aminoxid zu min- 
destens einem Endlosform korper, 

- Verstrecken des Endlosformkorpers, 

- Aufnehmen des Endlos fonnkorpers (5) auf ei- 
ner Fordereinrichtung, 

- Im wesentlichen zugspannungsfreies Fordem 
des Endlosformkorpers (5) auf der Fordereinrich- 
tung (11) zu einem Abzugswerk (24) und 

- Abziehen des Endlosformkorpers (5) von der 
Fordereinrichtung (11) unter Zugspannung durch 
das Abzugswerk. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der folgende 
Verfahrensschrilt ausgefuhrt wird: 

- Fordem des Endlosformkorpers (5) auf der For- 
dereinrichtung (11) mit einer Fordergeschwindig- 
keit, die kleiner als dieExtrusionsgeschwindigkeit 
des Endlosformkorpers (5) ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der fol- 
gende Verfahrensschritt ausgefuhrt wird: 

- Abziehen des Endlosformkorpers (5) durch das 
Abzugswerk (24) mit einer Abzugsgeschwindig- 
keit, die im wesentlichen derExtrusionsgeschwin- 
digkeit des Endlosformkorpers (5) entspricht. 

4. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 
wird: 

- Fordem des Endlosformkorpers (5) auf der For- 
dereinrichtung (11) mittels hin und her gehender 
Bewegung der Fordereinrichtung (11) vorzugs- 
weise in Richtung der Forderrichtung (F). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem der folgende 
Verfahrensschritt ausgefuhrt wird: 
- Steuern des Hubes und/oder der Frequenz der Bewe- 
gung der Fordereinrichtung (11) in Abhangigkeit von 
zumindest der Beschaffenheit des Endlosformkorpers 
(5) und derExtrusionsgeschwindigkeit. 

6. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 
wird: 

- Geordnetes Ablegen des Endlos fonnkorpers 
(5) als Endlosformkorperkuchen (20) auf der For- 
dereinrichtung (11). 

7. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 
wird: 

- Zufuhren des Endlosformkorpers' (5) an die 
Fordereinrichtung (11) durch eine zumindest ab- 
schnittsweise stationares Leitmitiel. 

8. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
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chc, bei clem der folgende Verfahrensschritl ausgefuhrt 
wird: 

- Transport des Endlosformkorpers (5) durch das 
Leitniiltel (9) in einem in Forderrichtung (F) flic- 
Benden Fliissigkeit, vorzugsweise bestehend aus 5 
einer Koagulationsbadlosung. 

9. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, bei dem der folgende VerfahrensschriU ausgefuhrt 
wird: 

- Fordern der Endlosformkorperkuchens auf der io 
Fordereinrichtung (11) durch ein Koagulationsbad 

in einer sich an das Leitmittel (9) anschlieBenden 
Einlaufzone. 

10. Verfahren nach einem der oben genannten Anspru- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 15 
wird: 

- Fordern des Endlosformkorperkuchens auf der 
Fordereinrichtung (11) durch eine Entwasserungs- 
zone (13), in der die Koagulationsbadlosung aus 
der Fordereinrichtung (11) abgeleitet wird. 20 

1 1 . Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 
wird: 

- Fordern des Endlosformkorperkuchens auf der For- 
dereinrichtung (11) durch eine Waschzone, in der ein 25 
flussiges Waschmedium der Fordereinrichtung (11) zu- 
geleitet und der Endlosformkorper (5) im wesentlichen 
losungsmittelfrei gewaschen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1, bei dem der folgende 
Verfahrensschritt ausgefuhrt wird: 30 

- Zuleiten des Wasch mediums in der Waschzone 
im Gegenstrom entgegengesetzt zur Forderrich- 
tung (F). 

13. Verfahren nach einem der oben genannten Anspru- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 35 
wird: 

- Ableiten des Waschmediums in der Entwasse- 
rungszone. 

14. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 40 
wird: 

- Pressen des Endlosformkorpers (5) auf der For- 
dereinrichtung. 

15. Verfahren nach einem der oben genannten Anspru- 
che, bei dem nach dem Verstrecken der folgende Ver- 45 
fahrensschritt ausgefuhrt wird: 

- Durchleiten des Endlosformkorpers (5) durch 
eine Gasstrecke. 

16. Verfahren nach einem der oben genannten Anspru- 
che, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 50 
wird: 

- Bespruhen des Endlosformkorpers (5) in der 
Gasstrecke (6) mil einer Koagulationsbadlosung. 

17. Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer Form- 
korper, wie Fit amen te, Stapelfasem, Membranen und 55 
Folien, mit mindestens einer Extrusion sdusenoffnung, 
durch die eine Extrusionslosung aus Cellulose, Wasser 
und tertiarem Aminoxid austrittund zu einem Endlos- 
formkorper (5) extrudiert wird, und mit einem Abzugs- 
werk, durch das der Endlosformkorper (5) unter Auf- 60 
bringung einer Zugspannung abziehbar isU dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen der ExtrusionsdusenofY- 
nung und dem Abzugswerk (24) eine Fordereinrich- 
tung (11) vorgesehen isi, durch die der Endlosformkor- 
per (5) im Beirieb im wesentlichen zugspannungsfrei 65 
zur A bzugs vorrichtung forderbar ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fordereinrichtung (11) als Schiittel- 
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lorderer ausgebildet ist, der im Betrieb im wesentli- 
chen in Forderrichtung (F) hin und her beweglich ange- 
trieben ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine mit der For- 
dereinrichtung (11) verbundene Steuereinrichtung auf- 
weist, durch die der Hub und/oder die Frequenz der Be- 
wegung der Fordereinrichtung (11) einstellbar sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung 
(11) eine Transportflache (11c) zur Aufnahme und zum 
Weitertransport des Endlosformkorpers (5) aufweist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnel, die Transportflache (11c) nach oben gerichtel 
ist und im wesentlichen in Richtung der Schwerkraft 
oder in Extrusionsrichtung (E) unterhalb der Extrusi- 
onsdiisenoffnung angeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 
gekennzeichnet/dass der Endlosformkorper (5) im we- 
sentlichen geordnet als Endlosformkorperkuchen (20) 
auf der Transportflache (11c) aufliegt. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportflache 
(11c) mit mindestens einer sich in Forderrichtung (F) 
erstreckenden Forderrinne (21) versehen ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei einer Vielzahl von Forderrinnen und 
Extrusionsdiisenoffnungen jede Forderrinne (21) einer 
Extrusionsdiisenoffnung zugeordnet ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei einer Vielzahl von Extrusi- 
onsdiisenoffnungen und Forderrinnen jeder Extrusi- 
onsdiise genau eine Forderrinne (21) zugeordnet ist. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Forderrinne (21) ei- 
nen im wesentlichen V-fdrmigen oder rechteckigen 
Querschnitt aufweist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportflache 
(11c) in Richtung quer zur Forderrichtung (F) mit sich 
uber die Transportflache (11c) erhebenden Begren- 
zungsmitteln versehen ist. ' 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Begrenzungsmittel (19) zumindest 
abschnittsweise perforiert ist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung 
(11) einen als Einlaufzone (13) ausgestalteten Bereich 
aufweisi, in dem auf den Endlosformkorper (5) ein Ko- 
agulationsbad einwirkt. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportflache 
(11c) einen als Waschzone ausgestalteten Bereich auf- 
weist, in dem eine Wasch vorrichtung angeordnet ist, 
durch die der Waschzone ein Waschmedium zufuhrbar 
ist. 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportflache 
(lie) einen als Entwasserungszone (13) ausgestalteten 
Bereich aufweist, der mit Perforationen zum Ableiten 
des Koagulationsbades oder des Waschmediums aus 
der Fordereinrichtung (11) ausgebildet ist. 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 31 . 
dadurch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung (F) 
des Endlosformkorpers (5) vor, vorzugsweise unmittel- 
bar vor. der Fordereinrichtung (11) ein gegeniiber dem 
Extrusionskopf (1) im wesentlichen unbewegliches 
Lei unit tel (9) vorgesehen ist, auf die der Endlosform- 
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korper (5) auftrifft und durch die er auf die bewegliche 
Fordereinrichtung (11) geleitet ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass die Endlosformkorperzuleitungseinrich- 
tung einen in Forderrichtung (F) stromenden Koagula- 5 
lionsbadfilm aufweist, in dem der Endlosfonnkorper 
(5) gefuhrt ist. 

34. Vorrichtung nach einern der Anspriiehe 17 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Extrusi- 
onsdusenoffnung und der Fordereinrichtung (11) eine 10 
Gasstrecke (6) angeordnet ist, in welcher der Endlos- 
forrnkorper (5) durch eine in Extrusionsrichtung (E) 
geleitete Fluidstromung umstromt und verstreckt ist. 

35. Vorrichtung nach einern der Anspriiehe 17 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Extrusi- 15 
onsdiisenoffnung und der Fordereinrichtung (11) eine 
Befeuchtungseinrichtung vorgesehen ist, durch die im 
Betrieb der Endlosfonnkorper (5) mil einern Koagula- 
tionsbad benetzbar ist. 

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiehe 17 bis 35, 20 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung 
(11) mit einer Press vorrichtung versehen ist, durch die 
der Endlosfonnkorper (5) auf der Transportflache (11c) 
gepresst ist. 

37. Endlosfonnkorper hergestellt nach dem Verfahren 25 
gemaB einem der Anspriiehe 1 bis 16. 

38. Endlosfonnkorper nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Endlosfonnkorper eine Folie, 
eine Membran, ein Gewebe oder eine Faser ist. 

39. Endlosfonnkorper nach Anspruch 38, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, dass die Fasern Stapelfasem oder End- 
losfilamente in Form von Monofilamenten oder Fila- 
mentverbunden sind. 

40. Verwendung des Endlosfonnkorpers nach einem 
der Anspriiehe 37 bis 39 ais Verpackungs- oder Faser- 35 
material. 

41. Verwendung des Endlosfonnkorpers nach einem 
der Anspriiehe 37 bis 39 in Form von Fasermaterial als 
Mischkomponente zur Hersteilung von Garnen. 

42. Verwendung des Endlosfonnkorpers nach einem 40 
der Anspriiehe 37 bis 39 in Fonn von Fasermaterial zur 
Hersteilung von Vliesstoffen oder Geweben. 

43. Verwendung des Endlosfonnkorpers nach einem 
der Anspriiehe 37 bis 39 in Form von Fasermaterial zur 
Hersteilung von Vliesstoffen oder Geweben, wobei in 45 
dem Yliesstoff oder Gewebe zusatzlich eine Kompp- 
nente ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus 
Baumwolle, Lyocell, Rayon, Carbacell, Polyester, Po- 
lyamid, Celluloseacetat, Acrylat, Polypropylen oder 
Gemischen davon anwesend ist. 50 

44. Verwendung des Endlosfonnkorpers nach An- 
spruch 43, wobei 0 bis 30 Gew.-% der zusatzlichen 
Komponente enthalten sind. 
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